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Procede de fabrication d'un revetement isolant a profil cannele sur un 
support cylindrique, et disposltif de mise en oe uvre du procede 

L* invention ooncerne un procede de fabrication d'un revetement 
isolant a profil cannele, par exemple spirale, sur un support 
5 cylindrique. 

Elle concerne egalement un dispositif de mise en oeuvre du 
procede . 

Le support cylindrique peut etre plein ou creux, isolant, semi- 
conducteur ou conducteur, mais 1' invention trouve une application par- 

10 tieulierement interessante dans la realisation des isolateurs electri- 
ques organiques, ou dans les enveloppes de disjoncteurs ou analogues. 
Le profil cannele du revetement isolant est destine a augmenter la 
ligne de fuite electrique entre les extremites de ce revetement. 

Un tel revetement est habituellement obtenu par moulage, le 

15 moule etant generalement au moins en deux parties definissant un plan 
de joint et laissant deux bavures longitudinal es sur la surface 
externe du revetement ; ces bavures constituent des zones ou se 
concentrent des depots polluants, ce qui entraine V apparition de cou- 
rants de fuite importants, une erosion acceleree du revetement et une 

20 reduction de la duree de vie de 1' element isole. 

La presente invention a pour but de realiser un revetement 
isolant sans bavures superf icielles . 

Selon 1' invention, on applique sur le support, par exemple par 
extrusion, une gaine cylindrique en un materiau isolant susceptible de 

25 presenter successivement un etat malleable et un etat final d' elasti- 
city : il s'agit par exemple d'un elastomere vulcanisant, polymerisant 
ou thermodurcissant pour lequel le passage de I'etat malleable a 
l'etat final d'elastieite necessite un chauffage ou tout traitement de 
type rayonnement ultraviolet, haute frequence, ou a micro-ondes ; il 

30 peut s'agir egalement d'un materiau thermoplastique pour lequel ce 
passage s'effectue par refroidissement, l'etat malleable ayant ete 
initial ement obtenu par chauffage. 

Lorsque la gaine est dans son etat malleable, on lui imprime des 
deformations sensiblement radiales a l'aide d'un moyen de marquage 

35 laissant une empreinte en forme de cannelure definissant ledit profil, 
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la surface de contact entre le moyen de marquage et la gaine ne presen- 
tant aucune discontinuity* 

Apres la realisation de cette empreinte, on effectue le 
traitement thermique necessaire pour obtenir I'etat final d' elastic! te 
5 de la gaine. 

Selon un mode de realisation particulierement avantageux, on 
enroule en helice autour de la gaine au moins un cable, avec une 
tension predeterminee, ce cable demeurant de preference sur la gaine 
pendant le traitement thermique. 

10 Les spires de 1" helice peuvent etre jointives ou non ; la 

section transversale de chaque cable peut etre circulaire, 
trapezoldale, ou presenter toute autre geometrie adapted a la forme 
recherchee pour le profil. Ainsi, elle peut etre choisie de maniere a 
realiser des profils en contre-depouille formant larmier. 

15 Pour obtenir le rapport le plus important possible entre la 

ligne de fuite entre deux spires de l'helice et le pas de 1'helice, on 
superpose avantageuseaent plusieurs cables ; ils peuvent etre loges 
dans un profile souple presentant un profil en U. 

La presente invention a egaleraent pour objet un dispositif met- 

20 tant en oeuvre le procede. precite et un isolateur electrique ainsi 
obtenu. 

D f autres caracteristiques et avantages de 1* invention 
apparaitront au cours de la description suivante faite a I 1 aide du 
dessin annexe dans lequel : 
25 - la figure 1 est une vue partielle schematique en perspective d f un 
isolateur organique selon l f invention, 

- la figure 2 montre une phase de mise en oeuvre du procede selon 
1» invention pour la realisation de 1* isolateur de la figure 1, 

- la figure 3 est un schema d» ensemble en elevation d f un dispositif 
30 permettant la mise en oeuvre du procede selon 1 T invention, 

- la figure 4 est une vue partielle de profil du dispositif de la 
figure 3, 

- la figure 5 est une vue partielle agrandie d'une partie du dispositif 
de la figure 3 montrant de maniere plus precise les moyens d'enrou- 

35 lement du cable autour de la gaine. 
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- les figures 6, 7 et 8 illustrent des variantes de la disposition 
montree dans la figure 2. 

- les figures 9 et 10 montrent schema tiquement en coupe partielle deux 
exemples d'isolateurs obtenus par la mise en oeuvre du procede selon 

5 1* invent ion, 

L'isolateur apparaissant sur la figure 1 comporte un jonc 
central 1 en fibres de verre, ou analogue. II est muni d*un 
revetement 2 a profil cannele, par exemple en EPDM ou tout autre mate- 
riau isolant susceptible de se trouver dans un etat malleable, f>uis 

to dans un etat final elastique. Ses extremites sont munies de ferrures 
metalliques 3 ; I'ancrage du jonc dans la ferrure peut etre realise 
par toute methode connue de scellement ou de retreint. 

La figure 2 illustre tres schematiquement 1' application du 
1 procede selon l 1 invention : 

15 Pour obtenir le revetement 2, on extrude une gaine cylindrique 4 de 
diametre moyen 5 sur le jonc 1. On enroule autour de la gaine 4 un 
cable 6 fixe a une de ses extremites 7 ; il s'agit par exemple d'un 
filin en acier tresse 12 gaine d'une enveloppe 11 en silicone (presen- 
tant une temperature de fusion superieure a 200°C). On realise une 

20 helijCe de pas 8 en maintenant le cable 6 sous une tension schematisee 
par la fleche 10, et l f on obtient une cannelure helicoldale 13 
definissant un profil 14. Le materiau de la gaine a ete repousse sous 
l'empreinte du cable 6, son diametre est reference 15 et la largeur de 
ses surepaisseurs est refer encee 16, 

25 De preference, on peut chauffer la gaine au prealable pour 

accroitre sa malleabilite (jusque vers 80° par exemple). 

Apres l'enroulement du cable, on effectue le trait ement 
thermique de polymerisation, vulcanisation ou reticulation, conferant 
a la gaine 4 son etat final (par exemple en chauffant de 140°C 

30 jusqu*a 200° environ). Le cable 6 est maintenu dans la cannelure 13 
pendant ce trait ement. II n T y a pas d T inconvenient a le maintenir 
puisque son enveloppe 11 est non adherente ou traitee pour ne pas 
l f etre, et ne peut etre endommagee par le trait ement thermique 
effectue a une temperature inferieure a sa propre temperature de 

35 fusion. 
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On remarquera que la surface de contact entre la gaine 4 et le 
cable 6 ne presente aucune discontinuity et que, par consequent, la 
surface exterieure de la gaine 4 ne presente aucune ligne de joint. 

Un dispositif permettant la realisation aisee de 1 ' enroulement 
du cable autour de la gaine apparait dans les figures 3 a 5. 

Dans ces figures on voit un jonc 61 muni de sa gaine 62, avec ses 
extremites montees respectivement dans deux poulies 66 et 66' a gorge 
tronconique (voir notamment figures). Des bagues fendues de 
serrage 74 et 74 f internes a ces poulies enserrent les extremites du 
jonc et sont immobilisees dans les poulies par des vis de pression 75 
et 75'. L'ensemble constitue par le jonc gaine et les poulies precitees 
est solidarise a l'aide des doigts d'entrainement 72 et 72 f respecti- 
vement a deux mandrins 81 et 81 1 . Ce dernier est rendu mobile en trans- 
lation par un verin 87. Le mandrin 81 (voir figure 3) est entraine par 
un moteur a Vitesse variable 85 par 1 1 intermedial re d'un moyen 
d'entrainement 86 et d'une bolte de Vitesse 84. Le mandrin 81' est 
entraine de la meme maniere et en synchronisme avec le mandrin 81. 

L'ensemble mecanique qui vient d'etre decrit est maintenu sur un 
banc 82 comportant en outre une vis mere 69 disposee parallelement au 
jonc 61 et entrainant un chariot 83. Une ehalne 70 realise la liaison 
entre le mandrin d' entrapment 81 et la vis mere 69 de maniere a 
imprimer au chariot 83 un mouvement aller et retour de translation 
horizontal parallele au jonc 61. Le chariot 83 supporte le distribu- 
tee du cable 63 a enrouler en helice dans la gaine 62. Ce distributeur 
consiste en un cabestan 93 muni d'un frein 92 suivi d'un ensemble 90 
de poulies de guidage et de reglage de la tension du cable 63. Le 
chariot 83 est muni egalement de plusieurs galets 78, 78 • et 78 tt 
disposes parallelement a la gaine 62, escamotables tournants et 
suiveurs pour, maintenir le cable dans ses empreintes pendant tout 
V enroulement et eviter toute flexion lorsque le jonc presente une 
grande longueur. 

On a prevu ensuite un ergot 73 d'ancrage du cable 63 dans la 
poulie 66. A la fin de l'enroulement un ergot 73' fixera l'extremite du 
* cable 63 dans la poulie 66 1 (voir figure 5). 

Plusieurs disques de guidage, dont un seul est illustre et r6fe- 
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rence 65 dans la figure 5, sont disposes suivant des axes 67, a 120° 
par exemple, et libres en rotation autour de ces axes par l'interme- 
diaire de roulements a bille ; ils maintiennent le cable 63 contre les 
parois de la poulie 66 et assurent le guidage du cable jusqu'au moment 
5 ou le cible penStre dans la gaine 62. 

Le dispositif fonctionne de la maniere suivante : 
Apres que le jonc et ses poulies aient ete montes dans les mandrins 81 
et 81 f , on fixe le cable 63 par 1 ! ergot 73. Par la rotation des 
mandrins 81 et 81* et la translation du chariot 83, on realise 
10 l'enroulement helicoldal du cable debite par le cabestan 93 a une 
tension prSdeterminee. 

Lorsque l'enroulement est termine, on fixe l'extremite du cable dans 
la gorge de la poulie 66' grace a V ergot 73'. On degage 1' ensemble 
jonc gaine - cable -poulies, et on realise le traitement thermique. 
15 Lorsque ce dernier est effectue, on ote les ergots 73 et 73' » on 
recupere le cable 63, et on enleve les poulies 66 et 66 T . 

Dans la figure 2, on avait enroule le cable de maniere que les 
spires soient non jointives, la section transversale du cable 6 etant 
circulaire. 

20 Dans la figure 5 on a represents un cable de section 

sensiblement trapezoldale. 

Dans V exemple illustre par la figure 6, la gaine 34 est modelee 
par un cable 36 a spires sensiblement jointives forme de trois brins 
metalliques 38 noyes dans un profile 37. Les spires ont egalement une 

25 section sensiblement trapezoldale. 

Dans l 1 exemple des figures 7 et 8 les spires 47-47* du cable 46- 
46' ont une section transversale dissymetrique permettant de definir 
des prof ils 45-45', dont une face est en contre-depouille, et forme 
larmier. Cette structure extremement complexe a realiser par moulage 

30 peut etre fabriquee aisement par la mise en oeuvre de procede selon 
l f invention. On a reference 41 un tube ayant meme axe 40 que le jonc 1, 
et maintenant mecaniquement 1 T ensemble isolateur-cable pendant le 
traitement thermique. Une telle disposition est facultative et peut 
etre remplacee par une frette, un ruban, ou un tissu. 

35 On voit sur la figure 9 un exemple d'isolateur comprenant un 
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jonc stratifie 101 lie a un revetement 102 en EPDM (Ethylene-Propylene 
- Diene - Monomere). Le modelage du revetement est obtenu grace a trois 
courroies superposees 103, 104, 105 sensiblement trapezoldales et 
logees dans un profile souple 106 a section en U. Une telle disposition 
5 est indispensable pour eviter de depasser la limite elastique d'une 
courroie unique. Lorsque l*on tend ces differentes courroies, elles 
ont tendance a glisser les unes sur les autres. On peut utiliser pour 
le profile 106 un caoutchouc toile non adherent, dont la temperature 
de fusion est superieure a 200°C. Le profil cannele helicoldal obtenu 
10 pour le revetement 102 est tres interessant, car le rapport entre la 
ligne de fuite entre deux spires et le pas de l'helice est sensiblement 
egal a 3. 

Dans la figure 10 on a superpose quatre cables de section circu- 
late 107 a 110 dans un profile 111 de meme nature que le profile 106, 
15 mais permettant d'obtenir des profils en contre-depouille formant 
larmier. 

Au moment de la vulcanisation, 1 f EPDM de la gaine 102 1 se dilate, 
deforme le profile 111 qui epouse la forme des cables 107 a 110. II en 
results des ondulations supplementaires 112 sur le profil helicoldal 

20 qui permet d'accroitre encore la ligne de fuite. 

Lorsque le traitement de vulcanisation est termine, l'ailette 
terminale 113 ou 113* est usinee de maniere a se raccorder a une 
ferrure metallique d f extremite 114 ; la solidarisation a la ferrure 
est realisee par un scellement organique 115, mais tout autre mode 

25 d f ancrage peut etre envisage. 

On a decrit precedemment 1' application du procede selon 1 T inven- 
tion a une structure d»isolateur electrique utilisee par exemple comme 
isolateur de ligne ?ierienne moyenne tension, isolateur de hauban, 
tiran isolant, bras de rappel. Mais bien entendu, l f invention n'est 

30 pas limitee a ce type d f application ; ainsi le procede selon l f inven- 
tion peut etre notamment utilise pour la realisation d'un revetement 
isolant cannele sur des corps cylindriques creux, tels que les corps ou 
enveloppes de disjoncteurs ou analogues. 



35 
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REVENDICATIONS 

1/ Procede de fabrication d'un revStement isolant a profil cannele de 
type spirale sur un support aylindrique selon lequel 
on applique sur ledit support une gaine cylindrique en un materiau 
isolant susceptible de presenter un etat malleable et un etat final 
d' elastic! te, caracterise par le fait que : 

- lorsqu'elle est dans son etat malleable, on imprime sur ladite gaine 
des deformations sensiblement radiales a l'aide d'un moyen de marquage 
laissant une empreinte en forme de cannelure dont les bords .forment 
ledit profil, la surface de contact entre ledit moyen de marquage et la 
gaine ne presentant aucune diseontinuite, 

- on realise le traitement necessaire pour faire passer la gaine de son 
etat malleable, a son etat final d'Slasticite. 

2/ ProcedS selon la revendication 1, caracterise par le fait que ledit 
moyen de marquage est forme d'au moins un cable que I 9 on enroule dans 
la surface laterale de la gaine suivant une helice. 
3/ Procede selon la revendication 2, caracterise par le fait que l f on 
maintient ledit cable sur la gaine pendant le traitement conferant a la 
gaine ledit etat final d'elasticite. 

4/ Procede selon l'une des revendications 2 et 3, caracterise par le 
fait que les spires du cable sont jointives. 

5/ Procede selon l'une des revendications 2 a 4, caracterise 1 par le 

fait que la section transversale du cable est circulaire. 

6/ Procede selon l'une des revendications 2 a 4, caracterise par le 

fait que la section transversale du cable est sensiblement 

trapezoldale. 

7/ Procede selon l'une des revendications 2 a 4, caracterise par le 
fait que la section transversale du cable est choisie de maniere a 
realiser des profils presentant une contre-depouille par rapport a 
l'axe du support cylindrique. 

8/ Procede selon l'une des revendications 2 a 7, caracterise par le 
fait que ledit moyen de marquage est constitue par plusieurs cables 
superposes, loges dans un profile souple presentant une section sensi- 
blement en U et en un materiau non adherent dont le point de fusion est 
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superieur a celui de ladite gaine. 

9/ Procede selon l f une des revendications precedentes, caracterise par 
le fait que ledit materiau isolant est choisi parmi les elastomeres 
vulcanisants, polymerisants ou thermodurcissants , tel que ledit trai- 
5 tement implique une phase de chauffage apres impression des 
cannelures . 

10/ Procede selon 1' une des revendications 1 a 8, caracterise par le 
fait que ledit mat6riau isolant est choisi parmi les materiaux thermo- 
plastiques. 

10 11/ Application du procede selon l f une des revendications 1 a 10 a un 
isolateur organique dont le support cylindrique est un jonc composite, 
en strati^ie ou plastique renforce. 

12/ Application du procede selon l f une des revendications 1 a 10 a un 
element d'interrupteur ou de disjoncteur dans lequel ledit support 
15 cylindrique est un tube en materiau stratifie. 
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